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Abstract of DE41 10454 

The surface of thermal insulation plates (1), to 



be covered with mineral fibre insulation and 
especially basalt fibres, is given an air 
permeable wetting with a hydrophilic solution 
at least in the areas in contact with a bonding 
agent. This gives hydrophilic surface zones 
(2a) where the surface has been treated. The 
thickness of the treated surface zone (2a) of 
the plates (1) is not greater than 2 mm. The 
butting surface areas (2") of the plates are 
pref. wetted with the soln. and the treated side 
(2) of the plate is coloured for identification. 
The soln. pref. contains a non-flammable 
bonding agent using an alkali-waterglass soln. 
with a mass ratio of Si02:alkali oxide of 1.8- 
2.5 together with up to 100 pts./wt. of calcium 
carbonate. ADVANTAGE - The surface 
treatment allows the plates to be bonded to 
carriers by watery adhesives and give a good 
locking action without the use of dowels and 
the like. 
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@ Warmedammsystem mit Platten und Verfahren zur Oberf lachenbehandiung dieser Platten 

© Bei einem Warmedammsystem mit Platten (1) aus Mine- 
ralfaser-Dammstoff, insbesondere Basaltfaser-Dammstoff, 
bei dem die im wesentlichen parallel zueinander verlaufen- 
den Mineralfasern der Platten (1) eine Erstreckung von der 
am Trager (3) anzulegenden Riickseite (2) zu der dem Trager 
(3) abgewandten Vorderseite der Platte (1) haben, und die 
Platten (1) fugenlos aneinanderstoSend an dem mit einer 
Warmedammung zu versehenden Trager (3) befestigt wer- 
den, ist die Oberf I ache der Platten (1) zumindest in demjeni- 
gen Bereich, der mit einem Bindemittel in Beruhrung 
kommt, mittels einer hydrophilierenden Losung luftdurchlas- 
sig benetzt. Dadurch sind in der Oberflachenzone (2a) der 
benetzten Bereiche die Platten (1) hydrophiliert. Die hydro- 
philierende Losung kann im Spritz-, GieS- oder Walzenver- 
fahren aufgebracht werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Warmedammsystem mit 
Platten aus hydrophobiertem Mineralfaser-Dammstoff, 
insbesondere Basaltfaser-Dammstoff,das die Merkmale 
des Oberbegriffs des Anspruches 1 aufweist, sowie ein 
Verfahren zur Oberflachenbehandlung solcher Platten. 

Bei Warmedammsystemen dieser Art brauchen die 
Platten nicht mittels Dubel am Trager befestigt zu wer- 
den. Vielmehr konnen sie, was kostengOnstiger ist, mit 
dem Trager verklebt werden. Allerdings muB bei der 
Verklebung der Auftrag des Klebers sehr intensiv erfol- 
gen, urn eine zuverlassige Verbindung mit hohen Festig- 
keitswerten zwischen den Platten und dem Trager zu 
erreichen. Durch die Hydrophobierung der Platten ist 
namlich die Benetzung mit wassrigen Klebstoffen er- 
schwert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein War- 
medammsystem der eingangs genannten Art zu schaf- 
fen, das frei von diesem Nachteil ist. Diese Aufgabe lost 
ein Warmedammsystem mit den Merkmalen des An- 
spruches 1. 

Die stets staubhaltige Oberflache der Platten wird in 
den mit der Ldsung versehenen Bereichen weitgehend 
von Staub befreit und die Hydrophobierung in der 
Oberflachenzone dieser Bereiche so weit aufgehoben, 
daB das Bindemittel, bei dem es sich vorzugsweise um 
einen kunststoffverguteten, hydraulisch abbindenden 
Kieber handelt, ohne Zwangsbenetzung auf die Platten- 
oberflache aufgebracht werden kann, ohne dabei beson- 
dere Vorkehrungen, wie z. B. ein Einarbeiten des Kle- 
bers in die Platten, treffen zu mussen. Dies ist darauf 
zuruckzufuhren, daB die auch im Bereich ihrer Oberfla- 
che stark hydrophoben Platten durch die Benetzung mit 
der erfindungsgemaBen Ldsung oberflachlich hydrophi- 
liert werden, wodurch ein verguteter, hydraulisch abbin- 
dender Kleber die Oberflache der Lamelle so weit be- 
netzt, daB ohne weiteres eine vollfiachige Verklebung 
erzielt werden kann. 

Da vorzugsweise die Dicke der von der Ldsung be- 
netzten Schicht der Platten ca. 2 mm nicht uberschreitet, 
und auBerdem die benetzten Flachenbereiche luftdurch- 
lassig bleiben, werden wesentliche Eigenschaften der 
Platten, namlich die Gesamthydrophobie und die Luft- 
durchlassigkeit, nicht beeintrachtigt. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden auch 
die aneinanderstoBenden Oberflachenbereiche der Plat- 
ten mittels der Ldsung benetzt. Die Platten k6nnen dann 
mit Hilfe eines Bindemittels, bei dem es sich auch um 
diese Losung handeln kann, zu grdBeren Tafeln mitein- 
ander verklebt werden, was die Kosten fur das Anbrin- 
gen der Platten am Trager reduziert 

Durch eine farbliche Kennzeichnung der mit der Lo- 
sung benetzten Oberflachenbereiche der Platten, z. B. 
durch Pigmentierung der Losung und/oder Kennzeich- 
nung mit einem Stempel, kann in einfacher Weise si- 
chergestellt werden, daB bei der weiteren Verarbeitung 
der Platten hydrophilierte und hydrophobe Oberfla- 
chenbereiche sicher voneinander unterschieden werden 
konnen. 

Vorzugsweise besteht die Ldsung aus einer Alkali- 
Wasserglas-Ldsung mit einem Massenverhaltnis 
Si02 : Alkalioxid von ca. 1,8 bis 2,5 : 1. 

Zur Erzielung einer besseren Steifigkeit konnen der 
Losung auch FOllstoffe, z. B. bis zu 100 Gewichtsteile 
Calciumcarbonat, hinzugefugt sein. 

Der Erfindung liegt auch die Aufgabe zugrunde, ein 
einfaches Verfahren zur Oberflachenbehandlung der 



Platten mittels der Losung anzugeben. Diese Aufgabe 
lost ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 
8. 

Damit die an sich mit diesem Verfahren erreichbare 

5 hohe Arbeitsgeschwindigkeit nicht dadurch reduziert 
wird, daB sorgfaltig auf die richtige Menge an aufzubrin- 
gender Ldsung geachtet zu werden braucht, wird vor- 
zugsweise nach dem Aufbringen der OberschuB an Ld- 
sung im Unterdruckluftstrom abgesaugt, wodurch 

io gleichzeitig eine vollstandige Entstaubung erreicht wird. 
Auch die zur Beschichtung dienende Seite der Platten 
kann nach diesem Verfahren vollstandig entstaubt wer- 
den. Dabei kann anstelle der Ldsung Wasser aufge- 
bracht und im Unterdruckluftstrom abgesaugt werden. 

15 Unter Verwendung von Wasser wird die Hydrophobie- 
rung der Oberflachenzone nicht aufgehoben. 

Der TrocknungsprozeB, der durch das Beseitigen von 
Oberschiissen begunstigt wird, kann durch eine Mikro- 
wellenbestrahlung beschleunigt werden. 

20 Im folgenden ist die Erfindung anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen erlautert Es zeigen 

Fig. 1 einen unvollstandig dargestellten Querschnitt 
eines ersten Ausfiihrungsbeispiels, 
Fig. 2 einen entsprechend dargestellten Querschnitt 

25 eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels. 

Das in Fig. 1 im montierten Zustand dargestellte 
Warmedammsystem besteht aus hydrophobierten Bas- 
altfaserplatten 1 in der Abmessung 100 x 20cm mit iiber- 
wiegend senkrecht zu der an einem metallischen Trager 

30 3, namlich einer Wand eines Bauwerkes, zu befestigen- 
den ROckseite 2 verlaufenden Fasern. Diese Bastaltfa- 
serplatten 1 werden vor dem Befestigen am Trager 3 auf 
ihrer ROckseite 2 mit einer unbrennbaren Ldsung aus 
einer Alkali- Wasserglas-Ldsung mit dem Massenver- 

35 haitnis Si02 : Alkalioxid von ca. t t 8 bis 2,5 : 1 in einem 
Spritz-, GieBoder Walzenverfahren luftdurchiassig be- 
netzt Ein eventueiler OberschuB der aufgebrachten Ld- 
sung wird im Unterdruckluftstrom abgesaugt Die ver- 
bleibende Menge der Ldsung ist so gewahlt, daB eine 

40 Eindringtiefe der Ldsung von maximal 2mm in die Bas- 
altfaserstoffplatte nicht uberschritten wird. Die Schicht, 
innerhalb deren die Fasern benetzt sind, ist mit 2a be- 
zeichnet. Ist eine beschleunigte Trocknung erforderlich, 
kann diese durch Mikrowellenbestrahlung erfolgen. 

45 Zur farblichen Kennzeichnung der mit der Ldsung 
benetzten ROckseite 2 kann der Ldsung ein Farbstoff 
beigefugt werden. 

Auf die ROckseite 2 der so behandelten Basaltfaser- 
platten 1 wird ein kunststoffvergOteter, hydraulisch ab- 

50 bindender Klebemdrtel 5 fur die Verklebung der Basalt- 
faserplatten 1 mit dem Trager 3 aufgebracht. Die Ver- 
bindung des Klebemdrtels 5 mit den Basaltfaserplatten 
ist dank der Oberflachenbehandlung mit der Ldsung 
einfach und so innig.daB keine Verbindungsdiibel bend- 

55 tigt werden. Wie Fig. 1 zeigt, werden die Basaltfaser- 
platten 1 fugenlos aneinander anstoBend mit dem Tra- 
ger 3 verklebt Danach wird auf die vom Trager 3 weg- 
weisende Beschichtungsflache 2' eine Dispersionsfassa- 
denfarbe 4 auf der Basis einer Styrol/Acrylatdispersion 

60 mit einem Bindemittelanteil von ca. 22% und einem An- 
teil von mineralischen Pigmenten und FOllstoffen von 
ca. 78% (bezogen auf den Festkdrpergehalt), aufgetra- 
gen, so daB eine geschlossene Oberflache entsteht. Einer 
vorherigen Aufbringung eines Armierungsgewebes be- 

65 darfes nicht. 

Zur Erzielung einer hdheren Steifigkeit kann die un- 
brennbare Ldsung zusatzlich mit bis zu 100 Gewichts- 
teilen Calciumcarbonat versetzt werden. 
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Auch das in Fig. 2 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel 
besteht aus Basaltfaserplatten 1, welche die gieiche Aus- 
bildung wie die Basaltfaserplatten 1 des ersten Ausfuh- 
rungsbeispiels haben. Abweichend von dem ersten Aus- 
fiihrungsbeispiel werden aber bei dem zweiten Ausfiih- 5 
rungsbeispiel auBer der Riickseite 2 der Basaltfaserplat- 
ten 1 auch deren Seitenflachen 2", mit denen sie im 
montierten Zustand aneinander anliegen, mit der un- 
brennbaren Ldsung aus einer Alkali-Wasserglas-Ld- 
sung mit einem Massenverhaltnis Si02 : Alkalioxid von 10 
C2L 1,8 bis 2,5 : 1 in einem Spritz-, GieB- oder Walzenver- 
fahren benetzt Nach der Absaugung eines eventuellen 
Oberschusses der aufgebrachten Losung im Unter- 
druckluftstrom und der Trocknung, die durch eine Mi- 
krowellenbestrahlung beschleunigt werden kann, wer- 15 
den jeweils zwei oder drei Basaltfaserplatten 1 zu Tafeln 
von 100 x 40 oder 100x60 zusammengeklebt Hierzu 
wird auf die aneinanderstoBenden Seitenflachen 2" ein 
kunstoffverguteter, hydraulisch abbindender Klebe- 
mdrtel aufgebracht. Die Klebemdrtelschicht ist mit 6 20 
gekennzeichnet 

Auf die von der benetzten Schicht 2a gebildete RQck- 
seite der Tafeln wird anschlieBend ein kunststoffvergii- 
teter, hydraulisch abbindender KJebemdrtel 5 aufge- 
bracht, mit dem sich dank der Benetzung mittels der 25 
Alkali- Wasserglas- Losung ohne weitere MaBnahmen 
eine vollflachige, hoch belastbare Klebeverbindung mit 
dem Trager 3 erreichen laBt AuBerdem werden die Ta- 
feln an den StdBen in derselben Weise wie zuvor die 
Basaltfaserplatten 1 miteinander verklebt. 30 

Auf die vom Trager 3 wegweisende Beschichtungsfla- 
che 2' der Basaltfaserplatten 1 wird nach deren Verkle- 
bung mit dem Trager 3 ein Kunstharzputz 7 aufge- 
bracht, in den ein Glasfaservlies zur Erhdhung der Fe- 
stigkeit der Beschichtung eingebettet sein kann. 35 

Alternativ kann auf die von dem Trager 3 wegweisen- 
de Beschichtungsflache 2' der Basaltfaserplatten 1 nach 
der Verklebung mit dem Trager 3 ein vergiiteter mine- 
ralischer Armierungsmdrtel unter Einlage eines Glas- 
seidengittergewebes aufgebracht und diese Flache nach 40 
der Trocknung mit einem mineralischen Dunnschicht- 
mdrtel verputzt werden. 

Alle in der vorstehenden Beschreibung erwahnten so- 
wie auch die nur allein aus der Zeichnung entnehmbaren 
Merkmale sind als weitere Ausgestaltungen Bestandtei- 45 
le der Erfindung, auch wenn sie nicht besonders hervor- 
gehoben und insbesondere nicht in den Anspruchen er- 
wahnt sind. 



gekennzeichnet, daB die Dicke der von der Losung 
benetzten Oberflachenzone (2a) der Platten (1) ca. 
2 mm nicht uberschreitet 

3. Warmedammsystem nach Anspruch 1 oder 2,da- 
durch gekennzeichnet, daB die aneinanderstoBen- 
den Oberflachenbereiche (2") der Platten (1) mit- 
tels der Losung benetzt sind. 

4. Warmedammsystem nach einem der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die mit der 
Losung benetzte Seite (2) der Platten (1) farblich 
gekennzeichnet ist 

5. Warmedammsystem nach einem der Anspriiche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Ldsung ein 
unbrennbares Bindemittel enthalt. 

6. Warmedammsystem nach einem der Anspriiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die unbrenn- 
bare Ldsung aus einer Alkali-Wasserglas-Ldsung 
mit dem Massenverhaltnis Si02 : Alkalioxid von ca. 
1,8 bis 2,5 : 1 besteht. 

7. Warmedammsystem nach einem der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der unbrenn- 
baren Ldsung bis zu 100 Gewichtsteilen Calcium- 
carbonat hinzugefugt ist. 

8. Verfahren zur Oberflachenbehandlung von Plat- 
ten eines Warm edammsys terns gemaB den Ansprii- 
chen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die un- 
brennbare Losung im Spritz-, GieB- oder Walzen- 
verfahren aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der OberschuB der aufgebrachten 
Ldsung im Unterdruckluftstrom abgesaugt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die mit der Ldsung benetzte 
Oberflache durch Mikrowellenbestrahlung be- 
schleunigt getrocknet wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeweils einige Platten 
im Bereich der StdBe vor dem Verbinden mit dem 
Trager miteinander verklebt werden. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspruche 50 

1. Warmedammsystem mit Platten (1) aus Mineral- 
faser-Dammstoff, insbesondere Basaltfaser- 
Dammstoff, bei dem die im wesentlichen parallel 
zueinander verlaufenden Mineralfasern der Platten 55 
(t) eine Erstreckung von der am Trager (3) anzule- 
genden Ruckseite (2) zu der dem Trager (3) abge- 
wandten Vorderseite (2') der Platte (1) haben, und 
die Platten (1) fugenlos aneinanderstoBend an dem 
mit einer Warmedammung zu versehenden Trager 60 
(3) befestigt werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Oberflache der Platten (1) zumindest in demje- 
nigen Bereich, der mit einem Bindemittel in Beriih- 
rung kommt, mittels einer hydrophilierenden Ld- 
sung luftdurchlassig benetzt und dadurch in der 65 
Oberflachenzone (2a) des benetzten Bereiches hy- 
drophiliert ist. 

2. Warmedammsystem nach Anspruch 1, dadurch 
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